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La presente invention est relative aux outils de 
coupe rotatifs en metal dur, c'est-a-dire en un metal 
a base de carbure fritte ou d'un type analogue, et 
plus particulierement aux outils tels que forets, 
fraises a chambrer, fraises en bout, outils a pointe 
arrondie, fraises k lamer. 

Le but de Tinvention est de permettre a ces outils 
d'exe* cuter des operations de coupe tout en donnant 
un fini de surface satisfaisant aux metaux, en parti- 
culier k 1'acier, ayant un degre de durete Rockwell C 
compris entre 53 et 68. 

L'outil suivant Tinvention est caracterise par le 
fait que son arete de coupe, ou chacune de ses 
aretes de coupe, attaque Touvrage dans la direction 
de la coupe avec un angle de degagement negatif 
de Tordre de 20 k 30° et avec un angle de coupe de 
Tordre de 101 a 105°. 

Par angle de coupe, on entend i'angle compris 
entre les facettes de l'outil qui se rejoignent suivant 
Tarete de coupe, Tangle en question etant mesure 
dans une section faite suivant la direction de la 
coupe. Par angle de degagement negatif, on entend 
Tangle compris entre la facette d'approehe de Tarete 
de coupe et une ligne passant par cette arete et 
normale a la surface qui doit etre attaquee par 
Toutil. 

En general, les outils du type de ceux auxquels se 
rapporte Tinvention comprennent une ou plusieurs 
plaquettes en metal dur, fixees dans une rainure 
pratiquee dans une des extremites d'un corps rigide 
en acier. L'outil entier peut aussi etre en metal dur 
fritte. Dans les deux cas, on peut utiliser la matiere 
qui est vendue sous la denomination « Wimet N » 
(Wimet etant une marque deposee). 

Au dessin annexe, donne uniquement a titre 
d'exemple : 

Les fig. 1 et 2 sont des vues laterales suivant deux 
plans a 90° et representant Tinvention appliquee a 
un foret; 

La fig. 3 est une vue en bout; 

La fig. 4 est une coupe selon la ligne 4-4 de la 


fig. 1, la fig. 4 etant representee a une plus grande 
echelle que les tig. 1 a 3; 

Les fig. 5, 6 et 7 sont des vues analogues aux 
fig. 1, 2 et 3 respectivement, representant Tinven- 
tion appliquee a une fraise a chambrer, la fig. 7 
etant une vue en bout; 

Les fig. 8, 9 et 10 sont des vues analogues aux 
fig. 1, 2 et 3 respectivement et representent Tin- 
vention appliquee a une fraise en bout; 

Les fig. 11, 12 et 13 sont des vues analogues aux 
fig. 1,-2 et 3 respectivement et representent Tin- 
vention appliquee k un outil a pointe arrondie. 

Sur les fig. 1 a 4 Tinvention est appliquee a un 
foret comprenant une seule plaquette a en carbure 
fritte fixee a une extremite d'un corps en acier fc, 
Textremite travaillante de la plaquette etant formee 
de maniere a presenter deux aretes de coupe egale- 
ment inclinees, se rejoignant par une zone centrale c, 
en faisant entre elles un angle de 120°. Chaque arete 
de coupe a une forme telle que sa facette d a un 
angle de degagement negatif de 25°, Tangle compris 
entre les deux facettes d et e ou angle de coupe etant 
de 103°. On peut admettre de legers ecarts par 
rapport a ces angles a condition que Tangle de dega- 
gement negatif soit compris entre 20 et 30° et Tangle 
de coupe entre 101 et 105°. 

La zone c est reduite, comme represente sur la 
fig. 3, a une longueur comprise entre 0,25 et 
0,38 mm. De merae cette zone comporte une arete 
qui est inclinee de 15° par rapport aux facettes de la 
plaquette. 

Les facettes d et e qui forment Tarete de coupe 
et les parties des aretes laterales/, qui sont en contact 
avec le trou forme par Toutil doivent avoir une sur- 
face ou une longueur aussi faible que possible, et les 
aretes laterales doivent avoir un angle de depouille 
de 20° environ. Les aretes laterales de coupe / 
doivent avoir de preference de 0,75 a 2,25 mm et 
chacune de ces parties a une forme telle que sa 
surface est approximativement comprise entre 0,13 
X 2,2 i:un et 0,75 X 2,2 mm. En outre, la partie 
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terminate g du corps dans le voisinage de chacune 
des facettes laterales de la plaquette doit etre chan- 
freiriee de maniere a faire un angle de 25° environ 
par rapport a la facette. 

Quand on veut faire un trou ayant par exemple 
25,4 mm de diametre dans un acier d'une durete 
Rockwell C de 53 a 68, il est souhaitable de proceder 
en plusieurs passes en faisant d'abord un avant- 
trou d'un diametre maximum do 9,5 mm, en faisant 
tourner le foret a 1 450 tours par minute. Apres 
avoir perce 1'avant-trou, on 1'eiargit au diametre 
voulu a raison de 7,9 mm au maximum a chaque 
passe au moyen d'une fraise a chambrer. La vitesse 
d'avance pour 1'operation precedente doit etre de 
Pordre de 0,0063 mm par tour. 

La fraise a chambrer suivant 1'invention qui est 
representee sur les fig. 5 a 7 coniprend une plaquette 
a ayant une extremite travaillante faisant un angle 
droit par rapport a 1'axe de rotation. Cette extremite 
est' pourvue de deux aretes de coupe situees dans le 
prolongement 1'une de I'autre qui sont separees au 
centre par une petite entaille transversal e h. Chaque 
arete de coupe a un d^gagement negatif et un angle 
de coupe, tels que ceux indiques ci-dessus. De meme, 
la vitesse d'avance est du meme ordre de grandeur. 

La fraise en bout selon 1'invention qui est repre- 
sentee sur les fig. 8 a 10 est analogue a la fraise a 
chambrer, avec cette difference que les deux aretes 
de coupe sont inclinees 1'une vers Tautre en faisant. 
un angle de 5° environ, formant ainsi un V peu 
profond. 

L'outil a pointe arrondie selon 1'invention, qui 
est represente sur les fig. 11a 13 est d'une maniere 
generate analogue au foret decrit precedemment 
avec cette difference que 1'extremite travaillante de 
la plaquette a une forme semi-circulaire et que cette 
extremite est pourvue de deux aretes de coupe 
couvrant chacune 90°. 

Quand on les utilise sur des aciers dont la durete 
est comprise dans la gamme indiquee ci-dessus, les 
fraises en bout et les outils a pointe arrondie tour- 
nent a la vitesse peripherique de 53 m par minute, 
1'avance correspondante de la table porte-piece est 
de 50 cm a 1 m par minute et 1'accroissement de la 
profondeur de coupe etant de 0,05 a 0,12 mm a 
chaque changement de sens de la table. L'accroisse- 
ment de profondeur de coupe adapte a des matieres 
d'une durete inferieure a celle indiquee ci-dessus 
peut etre augmentee de facon correspondante. 

Quand on utilise les outils a pointe arrondie, il 
est preferable d'incliner 1'axe de rotation de l'outil 
de 25° par rapport a une normale a la surface a 
travailler. Cette inclinaison evite d'imposer un effort 
trop considerable sur la partie centrale de la plaquette 
de l'outil. 

Quand on utilise le foret ou la fraise a chambrer 
qui viennent d'etre decrits, il est recommande de 
verser une quantite importante de liquide refrige- 
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rant et de retirer periodiquement l'outil. Cette pre- 
caution n'est pas aussi indispensable pour la fraise 
en bout et l'outil a pointe arrondie, mais le corps' 
doit etre bien poli dans le voisinage de la partie 
coupante afin que la decoloration du corps sous 
1'effet de la chaleur puisse indiquer que les aretes 
de coupe sont emoussees. En outre, il ne faut pas 
que les aretes de coupe restent en contact avec 
1'ouvrage sans travailler effectivement car ceci pour- 
rait avoir pour effet d'emousser rapidement les 
aretes de coupe. 

RESUME 

L'invention a pour objet un outil de coupe rotatif 
du type indique precedemment, remarquable no- 
tamment par les caracteristiques suivantes consi- 
derees separement ou en combinaisons : 

a. Son arete de coupe ou chacune de ses aretes 
de coupe attaque 1'ouvrage suivant la direction de 
coupe avec un angle de degagement negatif de 20 
a 30° et avec un angle de coupe compris entre 101 
et 105°; 

b. Les angles en question sont de 25 et 103° 
respectivement; 

c. L'outil comprend un corps rigide dont 1'une 
des extremites est pourvue d'une rainure transver- 
sale par rapport a 1'axe de rotation, une plaquette de 
metal dur fixee dans la rainure dont les dimensions 
sont telles que la plaquette depasse 1'extremite du 
corps ainsi que les extremites de la rainure, les aretes 
de coupe etant formees sur les parties de la plaquette 
qui depassent 1'extremite du corps; 

d. Les parties des aretes laterales de la plaque 
susceptibles d'etre en contact avec la paroi d'un 
trou forme dans un ouvrage, sont reduites a une 
valeur comprise entre 0,75 et 2,25 mm et chacune 
doit avoir une surface comprise entre 0,13 X 2,2 mm 
et 0,75 X 2,2 mm approximativement; 

e. L'outil est un foret ou un outil a arete arrondie 
dont la pointe ou la partie equivalente est amincie 
de maniere a avoir une largeur comprise entre 0,25 
et 0,38 mm; 

/. Les aretes de coupe sont egalement inclinees 
par rapport a un plan diametral et a la pointe de 
l'outil, ou sur la partie equivalente est formee une 
arete qui est oblique par rapport aux aretes de coupe 
et qui est inclinee de 15° par rapport a une aormale 
audit plan; 

g. L'outil est destine a chambrer et ses aretes 
de coupe vont jusqu'a 1'axe de rotation; 

h. L'outil est une fraise en bout dont les aretes 
de coupe sont inclinees 1'une par rapport a Tautre 
en formant un V peu profond, Tangle etant de 5° par 
rapport a une perpendiculaire a 1'axe de rotation, 
cette perpendiculaire etant situee dans le meme 
plan que les aretes de coupe. 
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